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@ Verf ahren und Werkzeug zur Herstellung eines Verschlusses fur Behalter sowie nach dem Verfahren 
hergestellter Verschluss. 

@) Der Verschluss (1) besteht aus einem rohrforrnigen 
Untertell (2) und einem Deckel (3). In Richtung der 
Achse (17) des Unterteils (2) betrachtet ist Im Schliesszu- 
stand die Aussenkontur des Deckels (3) innerhalb der 
Innenkontur des Unterteils (2). Deckel und Unterteil sind 
uber ein Schnappscharnier einstuckig miteinander verbun- 
den und im Schliesszustand spritzgegdssen. Beabstandet 
vom Schnappscharnier sind Deckel und Unterteil zusatziich 
fiber Sollbruchstege (40) miteinander verbunden, welche 
elne Sicherung gegen unbemerktes vorzeitiges Otfnen des 
Verschlusses bilden (tamper-evidence). Der Verschluss 
erm6glicht eine markante Produktivitatssteigerung bei der 
Herstellung. 
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Beschreibung 

Flaschenverschlusse werden in vielen Varianten 
spritzgegossen. Das EP-Patent Nr. 0 056 469 be- 
schreibt solche einstuckigen Verschlusse mit 
Schnappscharnieren, die sich sehr bewahrt haben. 
Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren und ein Werkzeug zur Her- 
steilung sowie die Ausbildung solcher Verschlusse 
derail weiterzubilden, dass die VerschlQsse preis- 
werter herstellbar sind. Diese Aufgabe wird durch 
die kennzelchnenden Merkmale der Anspruche 1, 2 
und 3 gelost. 

Die bekannten Verschlusse der eingangs ge- 
nannten Art werden im urn 1B0° geoffneten Zustand 
spritzgegossen. Die Offnung um voile 180° ist erfor- 
derlich, um eine einfache Entformung ohne Querzu- 
ge zu erreichen. Die Negativformen der Innenkontur 
von Deckel und Untertell liegen also in der einen 
Formhalfte der Spritzgiessform nebeneinander. Die 
Scharniere mussen so gewahlt werden, dass sie 
eine Offnung um 180° erlauben, einen Offnungswin- 
kel, der Oblicherweise nachher im Betrieb gar nicht 
vorkommt 

Beim erfindungsgemassen Verfahren wird nun in 
Abkehr von der ublichen Herstellungsweise der Ver- 
schluss im geschlossenen Zustand spritzgegossen. 
Dies bringt eine ganze Reihe bemerkenswerter Vor- 
teile: 

Die Querschnittsflache auf den Spritzgiessform- 
halften wird auf etwas weniger ais die Halfte redu- 
ziert, so dass auf der gleichen Spritzgiesspresse pro 
Takt doppelt soviele VerschlQsse hergestellt werden 
konnen als mit herkommlichen Verfahren und her- 
kommlichen Werkzeugen. Weil die VerschlQsse nach 
dem Sprltzgiessen bereits verschlossen sind, entfallt 
die bei herkommlichen Verschlussen erforderliche 
gesonderte Schliessoperation. Die erfindungsgemas- 
sen VerschlQsse konnen aus obigen Grunden we- 
sentlich kostengunstiger hergestellt werden. 

Weil der Verschluss im geschlossenen Zustand 
spritzgegossen wird, ist es auf einfache Weise 
moglich, ihn «tamper-prqof», d.h. sicher gegen un- 
bemerktes vorzeitiges Offnen auszubilden, indem 
zwischen Deckel und Unterteil beabstandet vom 
Schnappscharnier Sollbruchstege ausgebildet wer- 
den. Diese Sollbruchstege tragen zum Befallen des 
Formhohlraumes beim Spritzgiessen bei. 

Beim erfindungsgemassen Verfahren ist es im 
Gegensatz zu bekannten Verschlussen nicht erfor- 
derlich, dass der Deckel gegenQber dem Unterteil 
um 180° aus der Schliessstellung verschwenkbar 
sein muss. 

Nachfoigend werden Ausfuhrungsbeispiele der 
Erfindung anhand der Zejchnung erlautert 
Darin zeigt: 

Fig. 1 einen Axialschnitt durch einen Flaschen- 
verschluss, 

Fig. 2 und Fig. 3 Ansichten In Richtung der Pfelle 
II bzw. Ill in Fig. 1, 

Fig. 4 und Fig. 5 Schnitte langs den Linien IV-IV 
bzw. V-V in Fig. 3, 

Fig. 6 eine Ansicht in Richtung des Pfeiis VI in 
Fig. 4 in vergrossertem Massstab, 
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Fig. 7 einen Schnitt langs der Linie VII— VII in 
Rg. 6. . 

Fig. 8 einen schernatischen Axialschnitt durch ei- 
nen Teil einer Spritzgiess-Formhalfte, und 

Fig. 9 und Fig. 10 zwei Varianten. 



Der Flaschenverschluss 1 nach Fig. 1 ist einstuk- 
kig aus Kunststoff, z.B. aus Polypropylen, spritzge- 
gossen und besteht aus einem rohrformigen Unter- 

10 teil 2 und einem Deckel 3. Im Unterteil 2 ist ein 
Einsatz 4 eingeschnappt, der mit einem zylindri- 
schen Ansatz 5 abdichtend in den zylindrischen 
Hals 6 einer Flasche 7 eingesteckt ist. Mittels eines 
umlaufenden Nockens 8 ist der Einsatz 4 auf einen 

15 Wulst 9 des Flaschenhalses 6 aufgeschnappt. Hal- 
tenocken 10 des Unterteils 2 halten den Einsatz 4 
im Unterteil 2. In der dargestellten Ausfuhrungsform 
dichtet ein kreiszylindrischer, rohrformiger Ansatz 
15 des Deckels 3 gegen eine zylindrische Innenfla- 

20 che 16 des Einsatzes 4 ab. Flache 16 und Ansatz 
15 sind koaxial zur Achse 17 des rohrformigen Un- 
terteils 2. 

Der Deckel 3 ist mit dem Unterteil 2 durch ein 
Schnappscharnier 20 verbunden. Dieses besteht 
25 aus einer den Deckel 3 mit dem Unterteil 2 direkt 
verbindenden, senkrecht zur Achse 17 verlaufen- 
den, die Hauptdrehachse des Verschlusses 1 defi- 
nierenden Hauptbiegestelle 21 und zwei beidseits 
davon angeordneten Zwischenelementen 22, die je 
30 uber zwei Nebenbiegestellen 23, 24 mit dem Unter- 
teil 2 bzw. dem Deckel 3 verbunden sind. Die 
Hauptbiegestelle 21 und die Nebenbiegestellen 23, 
24 sind zweckmassig als Filmscharniere ausgebil- 
det und sind vorzugsweise alle geradlinig. Im dar- 
35 gestellten Ausfuhrungsbeispiel sind die Zwischen- 
elemente 22 dreieckformige Zugelemente. lhre Spit- 
zen sind gegeneinander gekehrt und fallen mit den 
Enden der Hauptbiegestelle 21 zusammen. In der 
Schliessstellung steht die durch die Nebenbiegestel- 
40 ien 23, 24 ein und desselben Zwischenetementes 
22 definierte Ebene schief sowohl zur Hauptbiege- 
stelle 21 als auch zur Achse 17. Dadurch wird er- 
moglicht, dass die Axialschnitte im Bereich des 
Schnappschamiers 20 so gestaltet werden konnen, 
45 dass trotz der fur die Biegestellen 21, 23, 24 
zweckmasslgen schmalbandigen Dunnstellen die in 
Fig. 8 bloss angedeutete Formhalfte 70 zur Bildung 
der Innenwand des Formhohlraumes der Spritz- 
giessform in Richtung der Achse 17 entformt wer- 
50 den kann. Die Hauptbiegestelle 21 und die Neben- 
biegestellen 23, 24 sind auf einer annahemd kege!- 
formigen oder zylinderformigen Flache angeordnet, 
deren Erzeugende mit der Achse 17 einen spitzen 
Winkel von vorzugsweise mehr als 20° bilden. An 
55 die Biegestellen 21, 23, 24 schliessen nach unten, 
also in Entformungsrichtung, ebene Flachen 25, 26, 
27 parallel zur Achse 17 an. Die auf den gegen- 
uberliegenden Seiten anschliessenden Flachen 28, 
29, 30 verlaufen dagegen annahernd radial zur 
60 Achse 17. Beidseits des Schnappschamiers 20 ist 
im Deckel 3 je ein Einschnltt 31 vorhanden. Die 
Zwischenelemente 22 haben gegen diesen Ein- 
schnltt 31 einen freien Rand 32. 

Die annahernd konische Aussenflache 35 des 
65 Schnappschamiers 20 setzt sich in Umfangsrich- 
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tung nach den Einschnitten 31 als konische Endfla- 
che 36 des Unterteils 2 und als Konus 37 des Dek- 
kels 3 fort. Der Deckel 3 hat an seiner Peripherie 
ausgehend von den Einschnitten 31 anschliessend 
an den Konus 37 eine Zylinderfiache 38, deren 
Durchmesser geringer ist als der kleinste Innen- 
durchmesser des Unterteils 2. Der dadurch gebilde- 
te schmale Spalt 39 ist an mehreren Stellen beab- 
standet vom Hauptscharnler 21 durch Sollbruchste- 
ge 40 uberbrGckt. Diametral gegeniiber dem 
Schnappscharnier 20 geht der Konus 37 des Dek- 
kels 3 in eine radial einwarts versetzte zylindnsche 
Wand 41 uber, so dass dort ein Griffansatz 42 ge- 
bildet ist. Die obere Stirnflache 43 des Unterteils 2 
und die untere Stirnflache 44 der Aussenbereiche 
des Deckels 3 liegen in einer gemeinsamen Ebene 
45. 

Der untere Teil des Konus 37 sowie der zylindri- 
sche Abschnitt 38 des Deckels 3 sind durch mehre- 
re radiale Rippen 46 versteift, welche ebenfalls mit 
der Stirnflache 44 bQndig sind. Mit dieser Stirnfla- 
che 44 stutzen sich die Rippen 46 im Schliesszu- 
stand auf einer ebenen Stirnflache 47 des Einsat- 
zes 4 ab (Fig. 1), urn die Aufprellkrafte und Beta- 
stungen des Deckels 3 auf den Einsatz 5 zu 
ubertragen. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist ist der Aussen- 
durchmesser des Deckels 3 um die doppelte Breite 
des Spaltes 39 geringer als der kleinste Innen- 
durchmesser des Unterteils 2. 

In Fig. 8 ist eine Formhalfte 70 einer Spritzgiess- 
form ausschnittweise schematisch dargestellt Der 
gezeigte Ausschnitt bildet bei zusammengefugter 
Form im Formhohlraum oberhaib der Trennebene 
45 eine Wand 71 zur Bildung der Innenkontur des 
Deckels 3 und unterhalb der Trennebene 45 eine 
Wand 72 zur Bildung der Innenkontur des Unterteils 
2. Die beiden Wande 71, 72 sind koaxial zueinan- 
der und zur Achse 17. In der Projektion parallel zur 
Achse 17 Hegt die Wand 71 vollstandig innerhalb 
der Wand 72. 

Der beschriebene Verschluss 1 eignet sich sehr 
gut zur rationellen maschinellen Montage auf Fla- 
schenhalsen 6. Er Ist «tamper-proof», d.h. der 
Endabnehmer kann sofort feststellen, wenn der 
Verschluss 1 nach Aufsetzen auf die Flasche 7 ge- 
offnet wurde, indem dann die Sollbruchstege 40 ge- 
brochen sind. Beim ersten Offnen werden also zu- 
nachst diese Sollbruchstege 40 gebrochen. Dies ist 
spQr- und horbar. Beim weiteren Offnen werden die 
Zugelemente 22 gespannt, und auf die Wande von 
Untertell 2 und Deckel 3 benachbart den Biegestel- 
ien 21 , 23, 24 werden Druck- bzw. Zugkrafte uber- 
tragen, die wegen der exzentrischen Krafteinleitung 
zu einer elastischen Biegung dieser Verschlussteile 
fuhren. Sobald ein Totpunkt, in welchem sSmtliche 
Biegestellen 21, 23, 24 in einer gemeinsamen Ebe- 
ne liegen, Oberschritten wird, schnappt der Deckel 
in die geoffnete Stellung. Der beschriebene Ver- 
schluss 1 eignet sich bei entsprechender Anpas- 
sung auch fur andere als kreisrunde, z.B. fur ovale 
Behalteroffnungen. Der Einsatz 4 kann bei entspre- 
chender Anpassung des Halses 6 der Flasche 7 
auch weggelassen werden. Statt des beschriebenen 
Schnappscharniers 20, das eine asthetisch beson- 



ders ansprechende Lbsung darstellt, sind auch an- 
dere Scharnierausbildungen anwendbar, z.B. 
Schnappscharniere, bei welchen die Nebenschar- 
niere parallel zum Hauptscharnier sind und/oder bei 

5 welchen die Zwischenelemente Biegefedern sind. 

In Fig. 9 und 10 sind zwei Ausfuhrungsbeispiele 
dargestellt, bei welchen das Schnappscharnier 20 
auf ebenen, zueinander abgewinkerten Flachen, 
z.B. auf aneinandergrenzenden Flachen 35a, 35b 

!0 und 35c eines Pyramidenstumpfes ausgebildet ist. 
Dadurch konnen die Biegestellen 21, 23, 24 exakt 
geradlinig ausgebildet werden. Wie Fig. 10 zeigt, 
konnen die Schlitze 31 auch windschief zur Ver- 
schlussachse 17 verlaufen und die Zwischenele- 

15 mente 22 asymmetrisch zu der durch die Hauptbie- 
gestelle 21 definierten Hauptachse angeordnet sein. 
Dadurch kann bei vorgegebenem Totpunktwinkel 
die Zugbelastung der Zwischenelemente 22 redu- 
ziert werden. 
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PatentansprQche 



1 Verfahren zur Herstellung eines einstuckigen 
Verschlusses (1) aus Kunststoff fur Behalterr beste- 

25 hend aus einem Unterteil (2) und einem uber ein 
Schnappscharnier (20) damit verbundenen Deckel 
(3), dadurch gekennzeichnet, dass der rohrformige 
Unterteil (2) und der Deckel (3) in geschlossener 
Stellung spritzgegossen werden. 

30 2. Werkzeug zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, umfassend zwei in Richtung ei- 
ner Achse (17) gegeneinander bewegbare Spritz- 
giess-Formhalften, welche komplementare Form- 
wande zur Bildung der Aussenkontur und der In- 

35 nenkontur des Unterteils (2) und des Deckels (3) 
sowie des Schnappscharniers (20) des Verschlus- 
ses aufwetsen, dadurch gekennzeichnet, dass in 
der einen Formhalfte (70) die Formwande (71) zur 
Bildung der Innenkontur des Deckels (3) in der Pro- 
40 jektion parallel zur Achse (17) vollstandig innerhalb 
der Formwande (72) zur Bildung der Innenkontur 
des Unterteils (2) angeordnet sind. 

3. Nach dem Verfahren gemass Anspruch 1 her- 
gestellter Kunststoff-Verschluss fur einen BehSlter, 

45 insbesondere fur Flaschen, umfassend einen Unter- 
teil (2) zum Aufsetzen auf einen Hals (6) des Be- 
h&lters (7) und einen Qber ein Schnappscharnier 
(20) einstuckig damit verbundenen Deckel (3), da- 
durch gekennzeichnet, dass der Unterteil (2) rohr- 

50 formig ist, und dass im geschlossenen Zustand des 
Verschlusses in Achsrichtung betrachtet die Innen- 
kontur des Deckels (3) vollstandig innerhalb der In- 
nenkontur des Unterteils (2) ist. 

4. Verschluss nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
55 zeichnet, dass im geschlossenen Zustand in Achs- 
richtung betrachtet die Aussenkontur des Deckels 
(3) vollstandig innerhalb der Innenkontur des Unter- 
teils (2) ist. ^ 

5 Verschluss nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
60 gekennzeichnet, dass der Unterteil (2) und der Dek- 
kel (3) im Neuzustand zusatzlich beabstandet vom 
Schnappscharnier (20) Qber Sollbruchstege (40) 
miteinander verbunden sind zur Bildung eines Origi- 
nalitatsverschlusses. . 
65 6. Verschluss nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
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dadurch gekennzeichnet, dass das Schnappschar- 
nier (20) an einer im geschlossenen Zustand des 
Verschlusses zur Achse (17) des Unterteils (2) ge- 
neigten Flache (35) ausgebiidet ist 

7. Verschluss nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, dass die Flache (35) annahernd kegeh 
zylinder- oder pyramidenformig ist 

8. Verschluss nach einem der Anspruche 3 bis 7, 
wobei das Schnappscharnier (20) eine den Unterteil 

(2) mit dem Deckel (3) direkt verbindende Haupt- 10 
blegestelle (21), welche die Hauptachse des Ver- 
schlusses definiert und beidseits der Hauptbiege- 
stelle (21) je ein Zwischenelement (22) hat, wobei 
die Zwischenelemente (22) Ober je elne Nebenbie- 
gestelle (23, 24) mit Unterteil (2) und Decke! (3) 15 
verbunden sind, dadurch gekennzeichnet dass im 
geschlossenen Zustand des Verschlusses eine die 
beiden Nebenbiegesteilen (23, 24) ein und dessel- 
ben Zwischenelementes (22) verbindende Flache 
zur Achse (17) des Unterteils (2) geneigt ist 20 

9. Verschluss nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sowohl die Nebenbiegesteilen (23, 
24) als auch die Hauptbiegestelle (21) annahernd 
geradlinig sind. 

10. Verschluss nach einem der Anspruche 3 bis 25 
9, dadurch gekennzeichnet, dass in den Unterteil 

(2) ein Einsatz (4) zum Aufsetzen auf den Behalter- 
hals (6) eingesetzt ist gegen welchen der Deckel 

(3) im geschlossenen Zustand abdichtet 

30 
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50 
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